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El presente trabajo de investigación se desarrolla durante el año 2017 y se inició 
levantando la información de la empresa. Tiene como objetivo la aplicación de un 
plan de Mejora Continua en el área de ingeniería y desarrollo de la empresa AGP 
Perú S.A.C., y se procedió a describir los procesos para diagnosticar y encontrar 
los factores que lo afectan. Para tal fin se evalúa la implementación de la 
herramienta Ciclo Deming PHVA como propuesta para dar solución a los factores 
que afectan negativamente los procesos. El estudio es descriptivo y exploratorio. 
Se concluye que los factores que afectan a los procesos de fabricación son  
 






RESUMEN ............................................................................................................................... iv 
ÍNDICE ..................................................................................................................................... v 
I. INTRODUCCIÓN .................................................................................................................... i 
1.1 Realidad Problemática .................................................................................................. 6 
1.2. Justificación del estudio ............................................................................................... 7 
1.3 Antecedentes ................................................................................................................ 8 
1.3.1 Antecedentes Internacionales ....................................................................... 8 
1.3.2 Antecedentes Nacionales ............................................................................... 9 
1.4. Objetivos y alcance. ................................................................................................... 10 
1.4.1. Objetivo General. ........................................................................................ 10 
1.4.2. Objetivos Específicos. ................................................................................. 11 
1.4.3. Alcance. ........................................................................................................ 11 
1.5 Teorías relacionadas al tema ...................................................................................... 11 
1.5.1. Mejora de Procesos ..................................................................................... 11 
1.5.2. Herramientas para la identificación de problemas. ................................ 13 
1.5.3 Análisis de proceso ....................................................................................... 14 
1.5.4. Plan de Mejora Continua. .......................................................................... 15 
1.6. Marco metodológico .................................................................................................. 16 
1.6.1. Diseño de la investigación. ..................................................................................... 16 
1.7. Población y muestra .................................................................................................. 18 
1.7.1 Técnicas e instrumentos de recolección de datos ...................................... 18 
1.7.2 Instrumentos de recolección de datos ........................................................ 18 
II. DESARROLLO ..................................................................................................................... 19 
2.1. Cronograma de ejecución del proyecto..................................................................... 20 
2.2. Desarrollo de la Propuesta. ....................................................................................... 21 
vi 
 
2.2.1.  Análisis de la Situación actual. ................................................................. 23 
2.2.2. Propuesta de Mejora – (Post-Test) ............................................................ 25 
III. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. ......................................................................... 26 
3.1. Conclusiones. ............................................................................................................. 27 
3.2. Recomendaciones. ..................................................................................................... 28 
IV. REFERENCIA BIBLIOGRÁFICAS. ........................................................................................ 29 

















































En el transcurso del tiempo, la manufactura de vidrios blindados y vidrios 
inteligentes se han transformado en un gran protagonista en todo ámbito, debido a 
su elevada rentabilidad y al aumento significativo en los diversos de proyectos en 
los que se utilizan. Por este motivo, que el sector del vidrio en Latinoamérica se 
sigue desarrollando con la finalidad de adecuarse a las nuevas tecnologías y 
necesidades del mercado. Por ello, forman parte de esta industria en crecimiento 
en los sectores automotriz, militar y arquitectónico con una celeridad particular en 
los últimos años con el avance de la nueva tecnología. 
 
1.1 Realidad Problemática 
La fuerte competitividad en los mercados globalizados nos fuerza a ser más 
eficientes para mantener una ventaja comparativa, de tal manera que nos permita 
lograr un desarrollo sostenido en el tiempo. Es por eso que la mejora continua debe 
ser uno de los pilares fundamentales de una organización, ya que es la única 
manera de alcanzar la máxima calidad y excelencia, a través de la búsqueda 
incesante de seguir mejorando.  
 
AGP Perú S.A.C, está ubicada en la Av. Guillermo Dansey 2016 cercado de Lima, 
esta planta inicio sus operaciones en el año de 1965 y es líder global en la 
producción de vidrios especiales de alta tecnología, incluyendo líneas de laminado 
avanzado, templado y blindado, que brindan productos que cumplen con las más 
altas especificaciones técnicas, dirigidos a los sectores del automóvil, la 
arquitectura y la industria militar. Para ello cuenta con equipos de última generación 
esenciales para la manufactura y fabricación de vidrio en diversas líneas 
de producción, como hornos automatizados de templado y laminado, además de 
autoclaves, máquina de serigrafía digital y equipos de corte CNC, cuenta con 
certificados de calidad internacionales, respaldadas a nivel local. AGP ha logrado 
extender sus mercados en diferentes partes del mundo, cuenta con el 95% de su 
producción orientada a la exportación y el resto localmente. 
 
La empresa tiene el compromiso buscar siempre la satisfacción de nuestros 
clientes, cubriendo sus expectativas y necesidades, siguiendo con las exigencias 
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establecidas en el SGC (Sistema de Gestión de Calidad), promoviendo la 
colaboración entre los colaboradores para el análisis y solución de cualquier 
problemática, manteniendo una capacitación constante y poniendo en práctica 
mejoras en nuestros equipos y proceso. 
AGP cuenta con 4 plantas de producción, además de unidades comerciales 
ubicadas estratégicamente en las principales ciudades del mundo, que permiten 
tener un soporte rápido a las exigencias de nuestros clientes.  
 
El área de Ingeniería desarrolla proyectos, de acuerdo a los requerimientos de los 
clientes, orientados a los objetivos estratégicos de la empresa, no realiza diseño de 
productos ya que éstos vienen definidos de origen por los clientes, sin embargo, 
tenemos implementado el desarrollo del proceso de fabricación de un nuevo 
desarrollo, considerando las etapas del desarrollo, la revisión, verificación y 
validación. Para ello se basa en la evaluación de la factibilidad del proyecto 
requerido, gestionando éste proceso a través de la planificación de los recursos 
empresariales, evaluando y definiendo su viabilidad, así como las 
responsabilidades y autoridades demarcadas para cada etapa y la supervisión de 
cambios que se susciten. 
 
1.2. Justificación del estudio 
El estudio se justifica desde el punto de vista teórico en que se han revisado 
sistemáticamente las teorías relacionadas a las herramientas de ingeniería para 
identificar de forma científica los problemas, causas, factores y/o aspectos que 
afectan los procesos de producción de la empresa. De acuerdo a lo publicado por 
Bernal (2010), “En investigación hay una justificación teórica cuando el propósito 
del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el conocimiento 
existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer epistemología del 
conocimiento existente” (p. 106). 
En el estudio se muestra un análisis de los procesos con miras a ser mejorados 
mediante la Mejora continua: siendo más específico, ciclo de Deming. Si bien los 
procesos de reconocimiento de los factores adversos de la productividad se realizan 
basados en las teorías pertinentes, tenemos que, son llevados a la práctica 
analizando los hechos en el lugar de trabajo. El levantamiento de la información y 
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las actividades complementarias representan un desembolso para la empresa que 
es considerado una inversión, debido a que se verán las ganancias luego de la 
implementación. Las cifras exactas aparecerán cuando el estudio esté terminado, 
considerando que en esta etapa el saldo es positivo por amplio margen de acuerdo 
a las proyecciones promedio. La presente investigación representa un método y 




1.3.1 Antecedentes Internacionales 
En la tesis de Luis, Alejandro, de título “Mejoramiento de la Productividad de un 
Taller Mecánico de Reparación de Motores de Combustión Interna utilizando 
Herramientas de Mejora Continua” para optar el título profesional de Ingeniero 
Mecánico de la Escuela Superior Politécnica Nacional del Litoral en el año 2013 en 
la ciudad de Guayaquil – Ecuador. En el Taller de combustión interna (Taller RGM) 
y a pesar de contar con el equipo moderno no estuvo al nivel de calidad requerido 
por los clientes ya que se priorizaba cumplir con la alta demanda y se descuidaba 
el mantenimiento de las herramientas y equipos. El estudio dirigió sus esfuerzos en 
Mejorar los procesos e implantar un sistema de mantenimiento productivo, ambos 
como parte del plan de mejora. Los resultados fueron contundentes porque se llegó 
a cubrir con la alta demanda de reparaciones sin mostrar las fallas que se habían 
identificado como críticas elevando el índice de productividad de 6,44 USD/h a 
11,81 USD/h. 
 
En la investigación de Espinoza, Alfredo con el título “Propuesta de un modelo de 
mejora continua de un sistema de gestión de calidad, basado en la norma ISO 
9001:2008 en la empresa Equipos y Construcciones”, con motivo de optar el grado 
de Maestro en Sistemas Integrados de Gestión de la Calidad, Ambiente y Seguridad 
de la Universidad Politécnica Salesiana de Ecuador en el año 2015 en la ciudad de 
Guayaquil – Ecuador. El objetivo central de la investigación fue que la eficacia de 
los procesos tenga un incremento significativo como forma de cumplir con la calidad 
requerida por el cliente. Para ello se inició con la evaluación acorde a los 
requerimientos de la norma y posteriormente realizar una revisión exhaustiva y un 
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análisis de los principales procesos con vista a conseguir oportunidades de mejora. 
Luego de la reunión y la lluvia de ideas se reconocieron los in puts – out puts de la 
empresa y concadenar los procesos, con esta información se logra alcanzar el nivel 
de compromiso requerido en los trabajadores y manejarlo acorde con la 
documentación.   
 
En la investigación de Amaya, Sergio & Rodríguez, Wilson, con el título “Diseño del 
sistema productivo para el mejoramiento de los procesos a través de la cadena de 
valor para optimizar el ensamble de bombas en Barnes de Colombia”, con motivo 
de optar el grado de especialista en Gerencia de la Producción y Operaciones de la 
Universidad Sergio Arboleda en el año 2015 en la ciudad de Bogotá – Colombia; La 
investigación tuvo como objetivo de diseñar un sistema de producción que mejore 
los procesos, elevando el nivel del servicio y reducir los artículos de baja rotación 
en el inventario. Se procedió a realizar un diagnóstico Lean Manufacturing para el 
levantamiento de la información y posterior a las soluciones dadas. Posteriormente 
luego del uso del VSM se proyecta una mejora del nivel actual de 16,045 días a 
10,045 con impacto positivo en el inventario. Ello implica una reducción del 
inventario a un 50% bajando significativamente la rotación. 
 
1.3.2 Antecedentes Nacionales  
En la tesis de Yauri, Alejandro, con el título “Análisis y Mejora de procesos de una 
empresa manufacturera de calzado”, con motivo de optar el título de Ingeniero 
Industrial de la Pontificia Universidad Católica del Perú en el año 2015 en la ciudad 
de Lima – Perú; La investigación inició localizando los procesos críticos que 
necesitan atención para su mejora mediante una descripción, análisis y posterior 
propuesta de mejora en los procesos que presenten rendimiento bajo. El análisis 
operativo se complementa con una evaluación financiera. El objetivo principal es la 
mejora de procesos, optimizándolos de tal forma que se alinee con la política de 
calidad y que su efecto sea positivo en los clientes. Las cifras alcanzadas fueron un 
aumento de la producción en un 30% que reflejado en dinero alcanza los S/. 55,680 




En el trabajo de investigación de Álvarez, Manuel & Paucar, Paúl, con el título 
“Desarrollo e implementación de la metodología de mejora continua en una MYPE 
Metalmecánica para mejorar la Productividad”, con motivo de optar el título de 
Ingeniero Industrial de la Universidad de Ciencias Aplicadas en el año 2014 en la 
ciudad de Lima – Perú. El ciclo PHVA fue el enfoque que los autores plantearon 
para solucionar las falencias en la productividad de la línea de producción de tachos 
papeleros y mesas. Lo principal durante la aplicación del PHVA fue la planificación 
y la normalización de varios procesos mediante herramientas como el QFD, estudio 
de tiempos y DAP en los procesos críticos como en soldadura, secado de omegas 
y pegado de gomas. Con ello se logró control de los mismos logrando una mejora 
de la productividad de 62% (promedio) 
 
En la tesis de Flores, Willy, con el título “Análisis y Propuesta de mejora de procesos 
aplicando mejora continua, técnica SMED, y 5S, en una empresa de confecciones”, 
con motivo de optar el título de Ingeniero Industrial de la Pontificia Universidad 
Católica del Perú en el año 2017 en la ciudad de Lima – Perú; la cual buscó 
determinar a partir de análisis y diagnóstico de los procesos de una empresa de 
polos donde se logró reconocer los principales problemas que afectan a los costos 
y tiempos de producción cuyos efectos son el incremento desproporcionado de los 
mismos. Luego de haber identificado la problemática se propuso la herramienta 
SMED y las 5’S para que a partir de su implementación de logre una mejoría 
significativa sobre los problemas de problemas de inventario, fallas de maquinaria 
crítica de la producción, desorden en el personal, entre otros. Finalmente, después 
de la implementación la parada de producción se redujo de 38.07% al 10%, así 
como el tiempo unitario de fabricación se redujo al 15%. También se logró reducir 
el tiempo de calibración en 46% y el ambiente de trabajo mejoró notablemente.  
 
1.4. Objetivos y alcance. 
 
1.4.1. Objetivo General. 
Revisar y analizar los procesos de diseño de vidrio blindado en el área de ingeniería 
y desarrollo de la empresa AGP Perú S.A.C., determinar los factores que afectan 
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negativamente dichos procesos y proponer la aplicación de una metodología que 
eventualmente logre mejorarlos.  
 
1.4.2. Objetivos Específicos. 
 
Revisar los factores que afectan negativamente al proceso de diseño de vidrio 
blindado en el área de ingeniería y desarrollo de la empresa AGP Perú S.A.C. 
 
Analizar los factores que afectan negativamente al proceso de diseño de vidrio 
blindado en el área de ingeniería y desarrollo de la empresa AGP Perú S.A.C y 
proponer una metodología para  
 
Determinar los factores que afectan negativamente al proceso de diseño de vidrio 
blindado en el área de ingeniería y desarrollo de la empresa AGP Perú S.A.C. 
 
Proponer una metodología cuya aplicación eventualmente logre atenuar 
significativamente y/o eliminar los factores que afectan negativamente al proceso 
de diseño de vidrio blindado en el área de ingeniería y desarrollo de la empresa 




El alcance del estudio se representa en términos generales al estudio de caso de 
una empresa, en el presente estudio referido a la empresa AGP Perú S.A.C, 
referente al estudio de los procesos relacionados con el diseño de vidrio blindado 
en el espacio temporal determinado por el inicio de las actividades de revisión de la 
información hasta su culminación. 
 
1.5 Teorías relacionadas al tema 
 





Un proceso son las acciones que ejecutan los trabajadores de una empresa con el 
propósito de lograr un objetivo, se analiza el modo en que se diseña, gestiona y 
mejora los procesos, es decir, las medidas para sostener su política y estrategia, de 
igual manera con la satisfacción y enfoque hacia los clientes y otros stake holders 
(Castillo, 2014, p.14). 
 
Los tipos de procesos dependiendo del resultado final, pueden ser: procesos 
estratégicos, procesos clave y procesos de soporte (Camisón, 2009, p. 23). 
 
Procesos estratégicos: Se le considera como una base para los demás procesos, 
pues es aquí donde se encuentran los lineamientos de una empresa: política, 
misión, visión, objetivos, entre otros, todo lo anterior señalado está vinculado con la 
planificación, es por eso, que el proceso estratégico consigue un gran impacto sobre 
los otros tipos de procesos (De La Cruz, 2008, p.86). 
 
Procesos clave:  Este proceso es uno de los más importante, pues debe ejecutar 
los propósitos de la empresa. En este tipo se hallan todos los procedimientos donde 
se convierten los recursos logrando obtener los productos y servicios (Tovar y Mota, 
2007, p.45). 
 
Procesos de soporte: Se encarga de brindar soporte a los demás tipos de 
procesos, primordialmente al proceso clave (Tovar y Mota, 2007, p.45) 
  
1.5.1.2 Mejora de Procesos 
Gutiérrez (2014) señala que al efectuar una mejora de procesos es necesario 
analizar los procesos claves con el fin de determinar la desviación y e 
incumplimientos a partir del punto de inicio, reconociendo el origen y quitando 
acciones que no producen valor, con la intención de crear soluciones (p. 59).  
Según las definiciones concernientes a la mejora de procesos, logramos determinar 
que es necesario realizar un análisis a las actividades de cada proceso, con la 
finalidad de identificar las acciones que no generan valor y elevan los costos, estos 
deben de eliminarlos del proceso, para incrementar la productividad. 
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1.5.2. Herramientas para la identificación de problemas. 
 
1.5.2.1. Diagrama de Ishikawa  
El diagrama de causa - efecto conocido también como “Diagrama de Ishikawa” 
llamada así por su creador, es una herramienta que nos permite identificar los 
problemas y luego afrontar las causas que los ocasionan. Este diagrama es una 
representación gráfica que agrupa las causas del problema, generalmente en cinco 
variables: materiales, maquinaria y equipos, métodos de operación, mano de obra 
y medio ambiente. No obstante, no se deben acotar a estos, pues se podría dividir 




Figura 1. Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Ingeniería Industrial. Métodos, estándares y diseño de trabajo – B. Niebel. 
 
1.5.2.2. Diagrama de Pareto. 
Es una herramienta de análisis que se emplea para priorizar los problemas o las 
causas que los generan y así tomar decisiones en función del impacto que tienen 
sobre un aspecto definido (Bonilla, 2010).  
Su uso apunta hacia un artículo o beneficio con el cual se obtenga un mejor 
provecho, dando un orden a las dificultades o posibles conflictos. La representación 
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dentro del principio de Pareto, es la llamada "ley 80 -20", que afirma que, el 20% de 
componentes, provocan un 80% en fallas, lo demás es solo un pequeño agregado. 
Es decir, solo una mínima parte es la que causa el daño más importante a nivel del 
problema (Gutiérrez, 2014, p. 20). 
 
 
Figura 2. Diagrama de Pareto 
Fuente: Ingeniería Industrial. Métodos, estándares y diseño de trabajo – B. Niebel 
 
1.5.3 Análisis de proceso 
Uno de los métodos más importantes para disminuir el exceso de trabajo, 
primordialmente con la exclusión de desplazamientos de material y de personal 
innecesarios, es el estudio de métodos que se determina como “el registro y el 
examen crítico y sistemático de los modos de realizar actividades con el fin de 
realizar mejoras”. OIT (2001). Es decir que el estudio de técnicas permite reconocer 
potenciales soluciones de mejora, a su vez atender las sugerencias de mejora y 
elegir las que mejor se acomoden. Incluyendo un análisis el cual podrá desarrollar 
individualmente  según se piense cuan superior estén las cosas. Esto 
proporciona una mejora continua de las labores que la organización realiza. 
Las fases principales del estudio de métodos, es la elección de la actividad que se 
desea estudiar, registrar toda la información de todos los acontecimientos 
relacionados con dicha labor, un examen y análisis del procedimiento que se 
emplean en  dicho trabajo, sugerir procedimientos de mejora que mejor se adecuen, 
realizar un exhaustivo análisis de las  soluciones sugeridas, definir el nuevo método 
con el cual se realizaran  las  labores, mostrarlo de manera clara y precisa a las 
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personas  que ejecutaran dicha actividad, implementar el nuevo método y mantener 
y controlar su aplicación. 
 
1.5.4. Plan de Mejora Continua. 
 
1.5.4.1. Mejora Continua (KAIZEN) 
La palabra KAIZEN de origen japonés y está compuesta por dos vocablos que sería: 
KAI que significa cambio y ZEN que expresa mejorar, de esa manera significa 
cambio para mejorar. El profesor japonés Masaaki Imai es el creador de esta 
metodología de mejora continua, quien en 1986 implantó su obra: “KAIZEN – The 
key to Japan’s Competitive Success”, explicando la importancia de la mejora 
continua en toda estructura de la organización para lograr un buen ambiente de 
trabajo con la finalidad de aumentar competitividad en esta. 
 
1.5.4.2. Ciclo Deming (PHVA)  
En la década de los 50’s, Edwards Deming presenta y difunde la idea como 
alternativa de mejora de los procesos y proyectos, es por ello que en Japón se le 
conoce como Ciclo Deming.  Gutiérrez (2014, p.120), afirma que el ciclo Deming es 
un procedimiento al que uno debe estar alineado para organizar y elaborar los 
proyectos de mejoramiento continuo, esto consiste de cuatro pasos que son: 
planear, hacer, verificar y actuar, esta estrategia es conocido también como ciclo 
PHVA. De igual forma, esta metodología establece una de las principales 
herramientas de mejora continua, ya que permite de forma dinámica desarrollarse 
en cada proceso de la empresa, igualmente, está relacionado con planificar, 
implementar, controlar y el mejoramiento continuo, por su dinamismo puede 
establecer una relación entre hombre y procesos de forma eficaz.  El control se crea 
como todas las labores necesarias con el propósito de que abarque de forma 
eficiente todos los objetivos trazados a largo plazo. 
 





 Planificar: Esta etapa consiste en la identificación del problema y establecer los 
objetivos necesarios para lograr los resultados deseados de acuerdo a las políticas 
organizacionales, en esta fase se utilizan las herramientas de planificación como el 
diagrama Ishikawa, Pareto, Histogramas, entre otros. 
 
  Hacer: se realizan los cambios planificados, en base al análisis preliminar de la 
primera etapa, normalmente conviene hacer una prueba preliminar, antes de 
realizar la implementación final, eso brindara un margen de corrección si fuese 
necesario. 
 
  Verificar: En esta fase comprobamos si se ha ejecutado la mejoría deseada. Es 
un periodo de prueba que nos permite medir y confrontar los resultados logrados, 
es decir es una etapa de acoplamiento y regulación. 
 
  Actuar: En este paso se busca la mejora continua del desempeño de los procesos 
a partir de los resultados alcanzados en la etapa anterior, se efectúan los ajustes y 
se rectificaciones. Además, se presentan sugerencias que suelen servir para volver 
a la etapa principal de planificar así el circulo vuelve a fluir. 
 
1.6. Marco metodológico 
 
1.6.1. Diseño de la investigación. 
 
El presente trabajo de investigación presenta un enfoque aplicado, Valderrama 
(2002), “Se sustenta en la investigación teórica; su fin se específica en aplicar las 
teorías existentes a la producción de normas y procedimientos tecnológicos, para 
controlar situaciones o procesos de la realidad” (p. 39).  
 
La investigación es Cuantitativa: “Usa recolección de datos para probar hipótesis, 
con base en la medición numérica y el análisis estadístico, para establecer patrones 
de comportamiento y probar teorías.” (Hernández, p.106. 2010) 
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En el diseño de la presente investigación, se atribuye la investigación No 
Experimenta de enfoque descriptivo y exploratorio en la cual se realiza una 
descripción de los procesos y las actividades que lo componen para luego ser 
analizado. El enfoque exploratorio se sostiene en que la presente investigación 
busca encontrar las causas que afectan a los procesos antes señalados. 
La investigación es transversal, dado que el estudio se realiza para evaluar los 




1.7. Población y muestra 
Según Hurtado (2000) la población se determina al grupo de individuos de los 
cuales se ira a investigar la variable o acontecimiento, además de compartir, 
peculiaridades usuales, los elementos de estudio (p.32).  
 
Para el presente proyecto de investigación la población, es la producción de 
desarrollo de diseños de vidrio blindado en un periodo de las últimas 20 semanas. 
 
Por lo tanto, la muestra será el desarrollo diario de diseños de vidrio blindado en un 
periodo de 20 semanas antes y 20 semanas después. 
 
1.7.1 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
Para este proyecto de investigación que se realizara en la empresa AGP Perú 
S.A.C., se efectuara la aplicación de la recopilación de datos que se empleara con 
el fin de registrar, analizar, y evaluar para después obtener información exacta. 
Este estudio diario que nos permitirá juntar datos a través de reportes. 
 
1.7.2 Instrumentos de recolección de datos 
Los instrumentos son los siguientes: 
 Formatos de seguimiento 
 Formato de cumplimiento 





































2.1. Cronograma de ejecución del proyecto 




















Fuente: Elaboración propia 
ITEM  Nombre de Tarea 
     
Evaluación durante 20 días hábiles. 
0 Redacción de la Situación Actual de la empresa                                                             
1 Recolección de datos e información de la empresa                                                             
2 
Descripción de los procesos, identificación de las 
actividades, toma de tiempos, elaboración del DAP(PRE-
TEST)  
                                                         
 
3 Estimación de la productividad, análisis de las principales 
causas   
                                                          
4 Elaboración de la Propuesta de Mejora                                                            
5 Identificación de las alternativas de solución a implementar                                                            
6 Elaboración del Cronograma de la propuesta                                                             
7 Elaboración y presentación del presupuesto                                                             
8 Implementación del Plan de Mejora                                                             
9 Diseño y distribución del espacio de trabajo.                                                           
10 Capacitación en herramientas informáticas.                                                           
11 Elaborar un procedimiento estándar, elaborar documento 
de control. 
                    
12 Definir funciones de acuerdo a nuevo organigrama MOF. 
Elaborar procedimientos para cada puesto de trabajo. 
                    
13 Análisis Descriptivo                                                             
14 Conclusiones y Recomendaciones                                                             
15 Redacción de los resultados obtenidos, conclusiones y 
recomendaciones   




2.2. Desarrollo de la Propuesta. 
 
El presente trabajo de investigación inicia con el diagnóstico de la situación del área 
de Ingeniería y Desarrollo antes de la implementación del Plan de Mejora continua.   
Durante la observación de las actividades en las semanas previas al inicio del 
estudio se identificaron las principales causas que ocasionan la baja productividad 
en el área de ingeniería y desarrollo. Luego de una reunión con el personal 
administrativo del área se anotó una lluvia de ideas a fin de reunir toda la 
información. Luego se procedió a utilizar la herramienta, causa-efecto o diagrama 
de Ishikawa para identificar mejor los datos y ordenarlas en categorías de tal forma 
que nos faciliten el estudio. 
 
En el diagrama de Ishikawa se muestran todas las causas del área de los cuales 
sólo algunos representan los de mayor impacto que luego de un análisis podemos 
resumir en el siguiente cuadro, de acuerdo a las frecuencias que resultaron. 
 
Problemática del área en donde se identifican los problemas.  
El problema actual existente en el área de Ingeniería y Desarrollo, se caracteriza 
por el aumento en el retrasos del proceso de elaboración de diseños de productos 
de vidrio blindado, se conjetura que sus causas más importantes son una 
estimación incorrecta de la duración de las actividades, debido a un análisis inicial 
incorrecto, igualmente la falta de un plan preventivo de mantenimiento, origina 
daños en los equipos, esenciales para la elaboración de los diseños, así mismo el 
aumento en la cantidad de trabajo y la información técnica incompleta en las 
órdenes de compra de parte del área de comercial, trae consigo una serie de 
efectos negativos como el mal desarrollo en el producto, retrasos para culminar el 
diseño, el proyecto no es entregado en la fecha señalada, disminución de la 
capacidad y motivación del trabajador generando estrés en los colaboradores, 
insatisfacción y malestar por parte del cliente. (Ver Figura) 
 
El mal resultado se ve reflejado en el aumento en los retrasos de elaboración de 
desarrollos de diseños de vidrio blindado. De continuar con estos malos resultados, 




nuestros clientes. Por eso atendiendo esta problemática se ha creído conveniente 
proponer un plan de mejora continua en el proceso de diseño de vidrio blindado en 
el área de Ingeniería y Desarrollo de la empresa A.G.P. Perú S.A.C., Lima. 2018. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 4. Árbol de Problemas
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 





Tabla 2. Causas que originan la baja productividad. 
N° Causas que originan la baja productividad 
1 
Personal no se encuentra capacitado en las herramientas 
informáticas necesarias para elaborar las actividades de diseño. 
2 
Falta de ambiente y materiales básicos para el desarrollo de diseño. 
puesto de trabajo inadecuado, no permite optimizar los recursos 
3 
No están claramente definidos las funciones a realizar por ello la 
sobrecarga de actividades en el cargo que se desempeña 
4 Falta de supervisión. 
5 
Falta de un responsable de expeditar los diseños antes de mandar a 
producción. 
6 Falta de procedimiento estándar 
7 Equipos en mal estado, falta de mantenimiento 
8 
La información no es recibida a tiempo, falta de control en las 
prioridades 
9 Equipos y softwares limitados 
  
Fuente. Elaboración Propia. 
 
 
2.2.1.  Análisis de la Situación actual. 
Se realizó un análisis para identificar los problemas que afectan los procesos, para 
lo cual se utilizaron instrumentos de recolección de datos y los archivos de la 
empresa consolidando en los siguientes cuadros la información que estaba 































Hora   
(Real) 
1  
Sem 1 451 397 8 320 38 282 1.41 
Sem 2 477 386 8 320 36 284 1.36 
Sem 3 480 399 8 320 40 280 1.43 
Sem 4 453 381 8 320 39 281 1.36 
2 
Sem 5 487 345 8 320 43 277 1.25 
Sem 6 472 370 8 320 45 275 1.35 
Sem 7 453 374 8 320 38 282 1.33 
Sem 8 467 413 8 320 41 279 1.48 
3 
Sem 9 472 388 8 320 38 282 1.38 
Sem 10 482 354 8 320 26 294 1.20 
Sem 11 489 358 8 320 45 275 1.30 
Sem 12 481 367 8 320 39 281 1.31 
4 
Sem 13 475 385 8 320 37 283 1.36 
Sem 14 478 376 8 320 42 278 1.35 
Sem 15 457 346 8 320 44 276 1.25 
Sem 16 475 389 8 320 29 291 1.34 
5 
Sem 17 466 380 8 320 45 275 1.38 
Sem 18 490 410 8 320 41 279 1.47 
Sem 19 484 395 8 320 49 271 1.46 
Sem 20 455 378 8 320 44 276 1.37 
 





2.2.2. Propuesta de Mejora – (Post-Test) 
 
Mediante el estudio realizado se puede observar que existen diversas causas que 
originan la baja productividad, esto trae consigo un retraso en el desarrollo de 
diseños de vidrio blindado. 
Por ello se presentan las siguientes propuestas de mejora con la finalidad de poder 
aumentar la productividad en área de ingeniería y desarrollo. 
 
Tabla 4. Propuestas de Solución. 





Personal no se encuentra 
capacitado en las 
herramientas informáticas 
necesarias para elaborar 




Taller: Actualización técnica 
en herramientas 
tecnológicas de diseño. 
Lista de asistencia visada 
por el área. 
Perfil del expositor (es)  
Falta de ambiente y 
materiales básicos para el 
desarrollo de diseño. 
puesto de trabajo 
inadecuado, no permite 
optimizar los recursos 
Diseño y distribución 
del espacio de trabajo.  
Diseño de un espacio de 
trabajo acorde a las 
actividades. 
Distribución del espacio de 
trabajo. 
No están claramente 
definidos las funciones a 
realizar. 
sobrecarga de actividades 
en el cargo que se 
desempeña 
Definir funciones de 





cada puesto de 
trabajo. 
Elaboración de nuevo 
organigrama de trabajo. 
Elaborar el MOF. 
Elaborar Procedimiento de 
las actividades del 
desarrollo de diseños. 
Falta de supervisión. Asignación de un 
supervisor.  
Definir perfil y 
Capacitar en sus 
funciones. 
Definir el perfil del 
supervisor. 
Capacitar al nuevo 
supervisor. 
Asignar funciones a cargo. 
Falta de un responsable 
de expeditar los diseños 
antes de mandar a 
producción. 
Falta de procedimiento 
estándar 







Elaborar un DAP. 


























El estudio inició con una revisión sistemática de la información que manejaba la 
empresa en sus archivos físicos y electrónicos. Luego se procedió a levantar 
información de campo mediante la observación directa con el soporte de fichas de 
recolección de datos. 
 
Luego de que se tuvo la información completa, el equipo investigador realizó el 
análisis de los datos, para lo cual fue necesario una reunión con el personal 
involucrado de tal forma que se cumpla con el segundo objetivo de analizar paso a 
paso cada proceso.  
 
Durante el estudio se determinó como causas principales que afectan 
negativamente a los procesos, tales son: 
 Personal no se encuentra capacitado en las herramientas informáticas 
necesarias para elaborar las actividades de diseño. 
 Falta de ambiente y materiales básicos para el desarrollo de diseño. 
puesto de trabajo inadecuado, no permite optimizar los recursos. 
 No están claramente definidas las funciones a realizar por ello la sobrecarga 
de actividades en el cargo que se desempeña. 
 Falta de supervisión. 
 Falta de un responsable de expeditar los diseños antes de mandar a 
producción. 
 Falta de procedimiento estándar. 
 Equipos en mal estado, falta de mantenimiento. 
 La información no es recibida a tiempo, falta de control en las prioridades. 
 Equipos y softwares limitados. 
 
Se concluye que la metodología más acertada para llevar a cabo el trabajo de 
mejorar el área de diseño es la implementación de la mejora continua mediante el 
Ciclo de Deming y los 14 pasos para su implantación en el área de diseño de vidrio 








Promover revisiones periódicas de los documentos con nueva data para analizar. 
 
Analizar los datos encontrados con la misma dinámica que en el presente trabajo 
de investigación para alcanzar un estándar de reuniones de trabajo de este tipo. 
 
Implementar la Metodología del Ciclo de Deming respetando cada uno de sus 14 
pasos para llevarlo a cabo con el equipo de trabajo encargado de la tarea. 
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Anexo 1: Instrumentos 






















































Anexo 4:   Autorización de la versión final 
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